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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Fertigungsverfahren fur eine Katalysatoranordnung mit einer konischen gewickelten Metalltragermatrix 

(57) Die Erfindung betrifft ein Fertigungsverfahren fur eine 
Katalysatoranordnung mit einer konischen gewickelten 
Metalltragermatrix, die in einen entsprechend konischen 
kegelstumpfformigen Mante! uber dessen querschnitts- 
grofcere offene Stirnseite eingesetzt wird und in diesem 
an dessen Innenwand anliegend gehalten ist. Erfindungs- 
gemaft wird der Mantel vor dem Einsetzen der Metalltra- 
germatrix auf der querschnittsgrofceren Stirnseite mit ei- 
ner den freien Einsetzquerschnitt gegenuber der Stirnsei- 
ten-Flache zumindest geringfugig reduzierenden Ausbil- 
dung versehen, und danach die unter Vorspannung auf 
einen dem Einsetzquerschnitt entsprechenden reduzier- 
ten grofcten Durchmesser gewickelte Metalltragermatrix 
in den Mantel eingesetzt. Bevorzugt wird die den freien 
Einsetzquerschnitt zumindest geringfugig reduzierende 
Ausbildung durch Umformen des Endbereiches des ge- 
genuber der Metalltragermatrix verlangerten Mantels er- 
zeugt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Fertigungsverfahren fur eine 
Katalysatoranordnung mit einer konischen gewickelten Me- 
talltragermatrix, die in einen entsprechend konischen kegel- 
stumpftormigen Mantel uber dessen offene Stirnseite einge- 
setzt wird und in diesem an dessen Innenwand an liegend 
gehalten ist. Zum technischen Umfeid wird beispielshalber 
auf die DE 41 11 264 Al verwiesen. 

Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung ein Ferti- 
gungsverfahren fur eine Katalysatoranordnung, die in Ab- 
gasanlagen von Brennkraftmaschinen zum Einsatz kommt. 
Dabei sind neben den keramischen Tragerkorpern fur die 
katalytische Schicht, die vom Abgas der Brennkraftma- 
schine durchstromt werden, auch die sog. Metallmatrix-Tra- 
gerkorper bekannt, die jeweils in ein geeignetes Katalysator- 
gehause, durch welches die Brennkraftmaschinen-Abgase 
gcfuhrt wcrdcn, eingesetzt werden. Dicsc Katalysatorge- 
hause weisen ublicherweise sog. Einlauftrichter und Aus- 
lauftrichter auf, die unter stromungsdynamischen Gesichts- 
punkten konisch gestaltet sind. Beispielsweise in diese Ein- 
lauftrichter kann nun ebenfalls eine katalytisch beschichtete 
Metalltragermatrix, die der Gestaltung des Einlauftrichters 
entsprechend konisch geformt ist, eingesetzt werden, dane- 
ben sind jedoch nach weitere Anwendungsfalle fur konisch 
geformte Metallrnatrix-Tragerkorper fur die katalytische 
Schicht moglich. 

Dem Fachrnann bekannt ist femer der grundsatzliche 
Aufbau eines Metallmatrix-Tragerkorpers, wie er auch in 
der vorliegenden Erfindung zur Anwendung kommt. Dem- 
nach ist eine auBerst dunne Metallfolie zu dieser sog. Me- 
talltragermatrix aufgewickelt, wobei die Wickelachse der 
Matrix-Langsachse mit der Durchstromungsrichtung der zu 
behandelnden Gase, d. h. insbesondere der Brennkraftma- 
schinen-Abgase, zusammenfallt. Diese gewickelte und bei 
der vorliegenden Erfindung konisch geformte Metalltrager- 
matrix wird danach in einen entsprechend geformten Mantel 
uber dessen querschnittsgroBere offene Stirnseite eingesetzt 
und danach mit dem Mantel verbunden bzw. in diesem ge- 
halten, so daB diese Katalysatoranordnung, bestehend aus 
Metalltragermatrix und Mantel anschlieBend in das Kataly- 
satorgehause eingelegt und in diesem auf geeignete Weise 
gehalten werden kann. 

Die Verbindung zwischen dem Mantel der konischen Ka- 
talysatoranordnung und der an dessen Innenwand anliegen- 
den Metalltragermatrix erfolgt dabei zumeist durch Loten, 
wobei es jedoch erforderlich ist, vor dem Verloten die Me- 
talltragermatrix im Mantel gegen Herausfallen zu sichern. 
Da das Verloten in einem Lotofen erfolgt, ist es namlich er- 
forderlich, die Metalltragermatrix bezuglich des Mantels 
vorab nach dem Einsetzen lagegenau zu fixieren. Hierzu 
kommt derzeit eine spezielle Vorrichtung zum Einsatz, die 
nach dem Lotvorgang wieder entfernt werden muB, was ein 
aufwendiges Handling zur Folge hat. In diesem Zusammen- 
hang sei noch kurz darauf hingewiesen, daB selbstverstand- 
lich auch eine andere, dem Loten vergleichbare Verbin- 
dungstechnik zwischen der Metalltragermatrix und dem 
Mantel zum Einsatz kommen kann, so wie dies auch bereits 
in der oben genannten DE 41 11 264 Al durch den Begriff 
einer "erhartenden Verbindungsschicht" beschrieben ist. 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik hat 
sich die vorliegende Erfindung die Aufgabe gestellt, einen 
demgegeniiber vereinfachten Verf ahrensablauf bzw. ein ver- 
einfachtes Fertigungsverfahren aufzuzeigen. 

Die Losung dieser Aufgabe ist dadurch gckcnnzcichnct, 
daB der Mantel vor dem Einsetzen der Metalltragermatrix 
auf der querschnittsgroBeren Stirnseite mit einer den freien 
Einsetzquerschnitt gegeniiber der Stirnseiten-Flache zurnin- 



dest geringtugig reduzierenden Ausbildung versehen wird, 
und daB danach die unter Vorspannung auf einen dem Ein- 
setzquerschnitt entsprechenden reduzierten groBten Quer- 
schnitt gewickelte Metalltragermatrix in den Mantel einge- 
5 setzt wird. Bevorzugt wird dabei die den freien Einsetzquer- 
schnitt zumindest geringtugig reduzierende Ausbildung 
durch Umformen des Endbereiches des gegeniiber der Me- 
talltragermatrix verlangerten Mantels erzeugt. 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung wird auf die bei- 
10 gefiigte Prinzipskizze verwiesen, die ein bevorzugtes Aus- 
fuhrungsbeispiel einer nach dem erfindungsgemaBen Ferti- 
gungsverfahren hergestellten Katalysatoranordnung zeigt, 
die im Einlauftrichter eines Katalysatorgehauses, welches 
fur die Abgasanlage einer Brennkraftmaschine vorgesehen 
15 ist, eingebaut ist. 

Mit der Bezugsziffer 1 ist dieses besagte, lediglich teil- 
weise dargestellte Katalysatorgehause bezeichnet, durch 
welches in Richtung seiner Langsachse 2 das zu bchan- 
delnde Brennkraftmaschinen-Abgas gefuhrt wird. Innerhalb 
20 dieses Katalysatorgehauses 1 ist eine lediglich bruchstiick- 
haft dargestellte zylinderformige und katalytisch beschich- 
tete Metalltragermatrix 3 angeordnet, ferner befindet sich im 
Bereich des sog. Einlauftrichters 4 des Katalysatorgehauses 
1 noch eine konisch geformte Metalltragermatrix 5. Jede 
25 Metalltrageniiatrix 3, 5 ist dabei gewickelt und wie ublich 
von einem Mantel 6 umgeben. Dabei bildet die jeweilige 
Metalltragermatrix 3 bzw. 5 zusammen mit dem zugehori- 
gen Mantel 6 jeweils eine sog. Katalysatoranordnung, fiir 
welche hier keine separate Bezugsziffer verwendet wird. 
30 Jede der gezeigten Katalysatoranordnungen ist dabei in das 
Katalysatorgehause 1 eingelegt und in diesem auf nicht ge- 
zeigte geeignete Weise gehalten. 

Wie bereits erwahnt, betrifft die vorliegende Erfindung 
das Fertigungsverfahren fur die konisch geformte, in den 
35 Einlauftrichter 4 eingelegte Katalysatoranordnung, die aus 
der konisch geformten bzw. konisch gewickelten Metalltra- 
germatrix 5 sowie dem zugehorigen kegelstumpfformigen 
Mantel 6 besteht. Letzterer ist in durchgezogenen Linien in 
seinem Endzustand dargestellt, in welchem diese Katalysa- 
40 toranordnung dann in das Katalysatorgehause 1 eingesetzt 
werden kann; femer ist in teilweise strichlierten Linien noch 
der Ausgangszustand des Mantels 6 gezeigt. 

Wie ersichtlich lauft im Ausgangszustand des konischen 
bzw. kegelstumpfformigen Mantels 6 dessen Endbereich 6' 
45 der konischen Formgebung folgend weiter, wahrend im 
Endzustand dieser Endbereich 6' nach innen hin, d. h. zur 
Langsachse 2 hin, umgebogen ist. Dabei ist der Mantel 6 im 
Ausgangszustand inclusive seines Endbereiches 6' in Rich- 
tung der Langsachse 2 betrachtet langer als die Metalltrager- 
50 matrix 5, wahrend im Endzustand des Mantels 6 dessen um 
den umgeformten Endbereich 6' reduzierte Lange im we- 
sentlichen derjenigen der Metalltragermatrix 5 entspricht. 

Es ist klar erkennbar, daB die konisch gewickelte Metall- 
tragermatrix 5 nur von der querschnittsgroBeren Stirnseite 7 
55 her in den entsprechend konischen kegelstumpftornugen 
Mantel 6 eingesetzt werden kann. Dabei liegt im Ausgangs- 
zustand des Mantels 6, d. h. wenn dessen Endbereich 6' noch 
nicht wie gezeigt zur Langsachse 2 hin umgebogen ist, ein 
(theoretischer) freier Einsetzquerschnitt fur die Metalltra- 
60 germatrix 5 vor, der mit der Bezugsziffer 8' bezeichnet ist. 
Zwar ware nun die Metalltragermatrix uber diesen theoreti- 
schen (theoretisch) freien Einsetzquerschnitt 8' auf einfache 
Weise in den Mantel 6 einfuhrbar, jedoch kann danach die 
Metalltragermatrix 5 entgegen der Einsetzrichtung auch 
65 wicder aus dem Mantel 6 herausfallen, bevor die cingangs 
bereits erwahnte Verbindung zwischen dem Mantel 6 und 
der Metalltragermatrix 5 - beispielsweise durch Verloten - 
erfolgt. 
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Um dies zu verhindern, ist vorgesehen, daB die konisch 
gewickelte Metalltragermatrix 5 bereits vor dern Verloten 
mit dem Mantel 6 lagegenau in diesem gehalten wird, und 
zwar durch eine den (theoretischen) Einsetzquerschnitt K 
zumindest geringfiigig reduzicrende Ausbildung des Man- 
tels 6. Durch diese Ausbildung wird somit der (theoretische) 
Einsetzquerschnitt 8' gegenuber der Flache der Stirnseite 7 
auf einen kleineren (tats ach lichen) freien Einsetzquerschniu 
8 reduziert. Da es jedoch fertigungstechnisch schwer m6g- 
lich ist, den Mantel 6 nach dem Einsetzen der Metalltrager- 
matrix 5 mit einer den freien Einsetzquerschnitt 8 reduzie- 
renden Ausbildung zu versehen. wird diese sog. Ausbildung 
bereits vor dem Einsetzen der Metalltragermatrix 5 vorge- 
nommen, d. h. der kegelstumpfformige Mantel 6 wird im 
Bereich seiner Stirnseite 7 bereits vor dem Einsetzen der 
Metalltragermatrix 5 mit der den freien Einsetzquerschnitt 8 
gegenuber der Stirnseiten-Flache zumindest geringfugig re- 
duzicrcndcn Ausbildung vcrschcn. 

Nachdem der Mantel 6 somit wie in durchgezogenen Li- 
nien dargestellt vorliegt, kann danach die Metalltragerma- 
trix 5 eingesetzt werden, wozu jedoch besondere MaBnah- 
men vorzusehen sind, da - wie ersichtlich - der groBte Quer- 
schnitt 9 der MetaUtragermatrix 5 groBer ist ais der nunmehr 
reduzierte freie Einsetzquerschnitt 8, wenn - wie ubLich - 
die in den Mantel 6 eingesetzt e Metalllrageniialrix 5 an des- 
sen Innenwand anliegen soil. Diese genannte MaBnahmebe- 
steht darin, daB die Metalltragermatrix 5 zunachst unter Vor- 
spannung auf einen dem reduzierten freien Einsetzquer- 
schnitt 8 entsprechenden reduzierten groBten Querschnitt 9' 
gewickelt wird. In diesem Zustand kann die Metalltrager- 
matrix 5 ahnlich einer Spiralfeder unter Vorspannung ste- 
hend iiber den reduzierten freien Einsetzquerschnitt 8 in den 
Mantel 6 eingesetzt werden. 

Nach vollstandigem Einsetzen der Metalltragermatrix 5 
in den Mantel 6 erfolgt ein selbsttatiges Entspannen unter 
EinfluB der besagten Vorspannung. Dabei legt sich die Me- 
talltragermatrix 5 mit ihrer AuBenseite vollstandig an die In- 
nenwand des Mantels 6 an und wird hierbei durch den um- 
geformten Endbereich 6* desselben gegen ein Herausfallen 
gehalten bzw. am Herausfallen gehindert. In diesem Zustand 
kann diese Katalysatoranordnung, bestehend aus dem Man- 
tel 6 sowie der darin festgehaltenen Metalltragennatrix 5 so- 
mit in den Lotofen gebracht werden, wo die gewunschte 
(stoffschlussige) Verbindung zwischen dem Mantel 6 und 
der Metalltragermatrix 5 hergestellt wird. 

Grundsatzlich sind verschiedene Moglichkeiten denkbar, 
mit Hiife derer der reduzierte freie Einsetzquerschnitt 8 er- 
zeugt wird, d. h. es bestehen verschiedene Moglichkeiten, 
mit Hilfe derer der Mantel 6 mit der den Einsetzquerschnitt 
8 gegenuber der Flache der Stirnseite 7 zumindest geringfu- 
gig reduzierenden Ausbildung versehen werden kann. Be- 
sonders einfach ist jedoch die gezeigte Variante, bei welcher 
diese den freien Einsetzquerschnitt 8 zumindest geringfugig 
reduzierende Ausbildung durch Umformen des Endberei- 
ches 6' des gegenuber der Metalltragermatrix 5 verlangerten 
Mantels 6 erzeugt wird. 

Das Umformen dieses Endbereiches 6\ der im nicht um- 
geformten Ausgangszustand um ein MaB x iiber die Lange 1 
der Metalltragermatrix 5 hinausragt - d. h. der Mantel 6 ist 
um das MaB x gegenuber der Lange 1 der Metalltragermatrix 
5 verlangert -, kann auf verschiedene Weise erfolgen. Mog- 
lich ist hierzu ein Umformen durch Bordeln, Rollen, Kali- 
brieren, sowie andere gangige Verfahren. Wesentlich ist 
stets, daB vor dem Einsetzen der Metalltragermatrix 5 der 
Mantel 6 auf seiner qucrschnittsgroBcrcn Stirnseite 7 mit ei- 
ner den freien Einsetzquerschnitt 8 gegenuber der Stirnsei- 
ten-Flache zumindest geringfugig reduzierenden Ausbil- 
dung versehen wird, und daB danach die unter Vorspannung 



auf einen dem Einsetzquerschniu 8 entsprechenden redu- 
zierten groBten Querschnitt 9' gewickelte Metalltragerma- 
trix 5 in den Mantel 6 eingesetzt wird. Dabei wird vorteil- 
hafterweise durch diese den freien Einsetzquerschnitt 8 zu- 

5 mindest geringfugig reduzierende Ausbildung die Metalltra- 
germatrix 5 auch dann im Mantel 6 gehalten, wenn die spa- 
ter herzustellende formschlussige Verbindung zwischen der 
Metalltragermatrix 5 sowie dem Mantel 6 fehlerbehaftet ist, 
wobei abschlieBend noch darauf hingewiesen sei, daB eine 

10 Vielzahl von Details, insbesondere konstruktiver Art durch- 
aus abweichend vom beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel 
gestaltet sein konnen, ohne den Inhalt der Patentanspriiche 
zu verlassen. 
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Bezugszeichenliste 



1 Katalysatorgehause 

2 Langsachsc 

3 zylindrisch geformte Metalltragermau-ix 
20 4 Einlauftrichter 

5 konisch gefornite/gewickelte Metalltragermatrix 

6 Mantel 

6' Endbereich von 6 

7 querschnittsgroBere Stirnseite von 6 

25 8 (tatsachlicher) freier Einsetzquerschnitt 

8* (theoretischer) Einsetzquerschnitt bei noch nicht umge- 
formtem 6' 

9 groBter Querschnitt von 5 
9' reduzierter groBter Querschnitt von 5 
30 1 Lange der Metalltragermatrix 5 

x MaB, um welches nicht umgeformter 6' iiber I bzw. 5 hin- 
ausragt 
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Patentanspriiche 

1. Fertigungs verfahren fur eine Katalysatoranordnung 
mit einer konischen gewickelten Metalltragermatrix 
(5), die in einen entsprechend konischen kegelstumpf- 
formigen Mantel (6) iiber dessen querschnittsgroBere 
offene Stirnseite (7) eingesetzt wird und in diesem an 
dessen Innenwand an liegend gehalten ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Mantel (6) vor dem Einsetzen 
der Metalltragermatrix (5) an der querschnittsgroBeren 
Stirnseite (7) mit einer den freien Einsetzquerschnitt 
(8) gegenuber der Stirnseiten-Flache zumindest gering- 
fiigig reduzierenden Ausbildung versehen wird, und 
daB danach die unter Vorspannung auf einen dem Ein- 
setzquerschnitt (8) entsprechenden reduzierten groBten 
Querschnitt (9') gewickelte Metalltragermatrix (5) in 
den A u Ben mantel (6) eingesetzt wird. 

2. Fertigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die den freien Einsetzquerschnitt (8) 
zumindest geringfugig reduzierende Ausbildung durch 
Umformen des Endbereiches (6') des gegenuber der 
Metalltragermatrix (5) verlangerten Mantels (6) er- 
zeugt wird. 
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